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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Lackfolie sowie Verfahren zum Herstellen der Lackfolie 

@ Die Erfindung betrifft Lackfolien sowie ein Hersteliungs- 
verfahren von Lackfolien. Die Lackfolie wetst eine Lack- 
schicht und eine KJeberschicht auf, wobei die strahlungs- 
hartbare Lackschicht der Lackfolie vor dcm Aufbringen auf 
das Substr at klebefre? teilqehartet und nach dem Aufbringen 
mit elektromagnetischer Strahlung unterhalb der Wellenlan- 
ge des sichtbaren Spektrums beaufschtagt und dadurch 
endgehartet warden kann. Zur Herstellung einer Lackfolie 
wird die Lackschicht klebefrei teilgehartet und in diesem 
Zustand bis zur Applikation auf einem Substrat zwischenge- 
speichert wird« wobel die Lackschicht zumindest mittelbar 
auf eine endlos umlaufende glatte Unteriage aufgetragen 
und mit der Kleberschlcht versehen wrd und wobei die 
Lackschicht von der Unteriage abgeldst wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Lackfolie, wie sie aus der 
gattungsbildend zugrundegelegten EP 361 351 Al als 
bekannt hervorgeht sowie ein Verfahren zur Herstel- 
lung der Lackfolie. 

Aus der EP 361 351 A I ist eine Lackfolie bekannt, die 
ztun Lackieren von dreidimensional gewolbten Flachen 
formstabiler Substrate vorgesehen ist. Die Lackfolie 
weist eine Tragerfolie, eine Klebeschicht und eine Lack- 
schicht auf. Vor der Applikation der Lackfolie wird die 
strahlungshartbare Lackschicht der Lackfolie derart 
teilgehartet, daB sie staubtrocken ist AnschlieBend wird 
die Lackfolie erwarmt und auf das ggf. ebenfalls er- 
warmte Substrat aufgezogen. Nach erfolgter Applika- 
tion der Lackfolie wird die Lackschicht thermisch end- 
gehartet, wobei gleichzeitig die Abbindereaktion zwi- 
schen der Kleberschicht und der Lackschicht und dem 
Substrat vorgenommen werden kann. 

Aus unterschiedlichen Materialien gebildete Substra- 
te, bspw. Obergange zwischen Blechteilen und Kunst- 
stoffteilen an einer Pkw-Karosserie oder in einem Kfz- 
Innenraum mussen unter Umstanden unabhangig von- 
einander lackiert werden, da insbesondere beim Kunst- 
stoff die Endhartung metalltauglicher Lackschichten mit 
einer unzulassig hohen thermischen Belastung verbun- 
den ist Des weiteren kann durch die notwendige Ver- 
wendung verschiedener Lackfolien ein unterschiedli- 
cher Lackeindruck entstehen. 

Wie schon erwahnt weisen derartige Lackfolien eine 
Tragerfolie auf, die — bei mittlerer Anordnung der Tra- 
gerfolie — am Produkt verbleiben oder — bei AuBenan- 
ordnung der Tragerfolie — nach der Applikation der 
Lackfolie entfernt und ggf. recyceh werden. In beiden 
Fallen ist der Materialaufwand hoch, wodurch die Mas- 
se der zur Lackierung zu verwendenden Lackfolie und 
auch die Herstellungskosten hoch sind. 

Die Aufgabe der Erfindung ist es, die zugrundegeleg- 
te Lackfolie dahingehend weiterzuentwickeln, daB sie 
universeller verwendbar ist Desweiteren ist es Aufgabe 
der Erfindung ein kostengiinstiges Herstellungsverfah- 
ren derartiger Lackfolien anzugeben. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemafi bei dem zugrun- 
degelegten Applikationsverfahren mit den kennzeich- 
nenden Verfahrensschritten des Anspruchs 1 und bzgl. 
des zugrundegelegten Herstellungsverfahrens mit den 
Verfahrensschritten des Anspruchs 10 gelost Durch 
Verwendung eines Lackes, dessen Endhartung mittels 
der elektromagnetischen Strahlung im beanspruchten 
Wellenlangenbereich, ermoglicht ist, wird das Substrat 
allenfalls geringfugig belastet Anzumerken ist hierbei, 
daB bei einer Endhartung der Lackschicht mittels Elek- 
tronenstrahlung, die Elektronenstrahlen im Wellenbild, 
also hinsichtlich ihrer Wellenlange zu betrachten sind. 

Insbesondere ist auch eine Herstellung einer nur eine 
Lackschicht und eine KJeberschicht aufweisenden Lack- 
folie gunstig, da hierbei auf die bislang vorhandene Tra- 
gerfolie verzichtet werden kann, die somit — wie bis- 
lang im Falle einer auBenseitig angeordneten Tragerfo- 
lie — nicht mehr von dem mit der Lackfolie versehenen 
Substrat, insbesondere eine Fahrzeugkarosserie eines 
Automobils, separat entfernt werden muB, bzw. — im 
Falle einer bislang mittig angeordneten Tragerfolie — 
an demselben verbleibt 

Weitere sinnvolle Ausgestaltungen sind den entspre- 
chenden Unteranspruchen enmehmbar. Im ubrigen 
wird die Erfindung anhand von in den Figuren darge- 
stellten Ausfuhrungsbeispielen nahers erlautert Dabei 



zeigt . 

Fig. 1 einen AusschnittsvergroBerung einer auf emem 
Substrat applizierten Lackfolie und 
Fig. 2 einen Ausschnitt einer Apparatur zur Herstel- 
5 lung einer erfmdungsgemaBen Lackfolie, bei der auf die 
Unterlage zuerst die Kleberschicht aufgetragen wird, 
und 

Fig. 3 einen Ausschnitt einer Apparatur zur Herstel- 
lung einer erfindungsgemaBen Lackfolie, bei der auf die 
10 Unterlage zuerst die Lackschicht aufgetragen wird und 

Fig. 4 a bis f eine Lackfolie zum Tiefziehen und meh- 
rere Verfahrenschritte eines dazugehorigen Verfahrens 
zum Hinterschaumen bzw. Hinterspritzen dieser Lack- 
folie. 

15 In Fig. 1 ist ein dreidimensional gewolbtes Substrat 5 
bestehend aus einem Kunsistoffteil 6 und einem Blech- 
teil 7 insbesondere einer Karosserie eines Personen- 
kraftwagens dargestellt, auf dem eine Lackfolie 8 appli- 
ziert ist 

20 Die Lackfolie 8 ist aus einer Lackschicht 1 und einer 
Kleberschicht 4 gebildet Fur die KJeberschicht 4 wird 
sinnvollerweise ein reaktivierbarer Kleber verwendet, 
da dadurch die gesamte Lackfolie 8 vor deren Applika- 
tion auf einem Substrat 5 bspw. ais RoUe 9 auf einfache 

25 Weise zwischengelagert werden kann. 

Gegebenenf alls kann die Lackfolie 8 noch eine stabili- 
sierend wirkende Tragerfolie 13 aufweisen, die im vor- 
liegenden Fall mittig, also zwischen der Kleber- 4 und 
der Lackschicht 1, angeordnet ist Je nach Anwendungs- 

30 fall kann die Tragerfolie 13 aber auch auBenseitig, also 
zur Sichtseite 10 hin, angeordnet sein. 

Die Lackschicht 1 ist aus einem Lack gebildet, der 
teilhartbar bzw. teilvernetztbar ist und der nach der 
Teilhartung mittels einer elektromagnetischen Strah- 

35 lung, deren Wellenlange unterhalb des sichtbaren Spek- 
trums angeordnet ist, endgehartet werden kann. Durch 
diese Materialwahl des Lackes kann der Lack der Lack- 
schicht 1 vor der Applikation der Lackfolie 8 und vor 
deren Zwischenlagerung als RoUe 9 Lackschicht 1 kle- 

40 befrei und staubtrocken teilgehartet Die Teilhartung 
kann durch Strahlung 2, wie Infrarot-, Hitze-, Ultravio- 
lett und/oder Elektronenstrahlung oder dgL erfolgen. 

Ferner ist es gunstig, fur die Lackschicht 1 einen Lack 
mit einer Glasubergangstemperatur unterhalb 40** C, 

45 insbesondere unterhalb 30°C zu wahlen. Bei der Appli- 
kation der Lackfolie 8 auf dem Substrat 5 kann dann die 
teilgehartete Lackschicht 1 auf ihre Glasubergangstem- 
peratur oder geringfugig oberhalb ihrer Glasuber- 
gangstemperatur erhitzt werden, wodurch die Lackfolie 

50 blasen- und falten- sowie orangenhautfrei appliziert 
werden kann. Dies ist insbesondere bei aus unterschied- 
lichen Materialien geferiigten Substrat 5 gunstig. 

Die Wahl der Materialien der Lackfolie 8 hinsichtiich 
der Erwarmungstemperatur sichert, daB keine bleiben- 

55 de thermische Beeintrachtigung oder eine Zerstorung 
des Substrats 5 erfolgt. Durch diese MaBnahme konnen 
insbesondere Substrate 5 aus unterschiedlichen Mate- 
rialien mit der gleichen Lackfolie 8 versehen werden, 
wodurch das Substrat 5 uber die gesamte Flache des 

60 Substrats 5 den gleichen Farbeindruckaufweist 

Die zweckmaBigerweise elastisch und vorzugsweise 
gespannt auf das Substrat 5 zu applizierende Lackfolie 8 
wird zur Endhartung einer insbesondere elektromagne- 
tischen Strahlung ausgesetzt, deren Wellenlange unter- 

65 halb derjenigen des sichtbaren Spektrums angeordnet 
ist Innerhalb dieser Defmition sind auch Elektronen- 
strahlen 2U verstehen, die — aufgrund des vorliegenden 
Wellen-Teilchendualismus im Wellenraum — hinsicht- 
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lich ihrer Wellenlinge zu betrachten sind. 

Durch diese eiektromagnetische Strahlung wird die 
Lackschicht 1 endausgehartet bzw. endveraetzt Durch 
diese Art der Endhartung der Lackschicht 1 bei zweck- 
maBigerweise gleichzeitiger Strahlungshartung der ins- 
besondere aktivierbaren Kleberschicht 4 werden die 
Materialien des Substrats 5 allenfalls geringfugig bean- 
sprucht 

Durch die erfindungsgemafie Materialwahl des Lack- 
es der Lackschicht 1 kann die Lackfolie 8 thermopla- 
stisch appliziert und nach erfoigter Applikation dure- 
plastisch vemetzt werden. 

Im folgenden werden vorteilhafte Herstelliingsver- 
fahren einer erfindungsgemkBen und femer gunstiger- 
weise tr^gerfolienfreien Lackfolie 8 eingegangen. Eine 
Apparatur zur Herstellung einer derartigen Lackfolie 8 
ist ausschnittsweise in den Fig. 2 und 3 dargesteUt 

Einer der Unterschiede zwischen den beiden Darstel- 
lungen gemaB den Fig. 2 und 3 ist darin zu sehen, daB 
bei der Apparatur gemaB Fig. 2 auf die Unterlage 3 
zuerst die Kleberschicht 4 und bei der Apparatur gemaB 
Hg. 3 zuerst die Lackschicht 1 abgeschieden wircL 

Die etwa baugleichen Apparaturen weisen eine end- 
los umlaufende Unterlage 3 auf, die wie in den vorlie- 
genden Fallen durch die polierte Oberflache einer um- 
laufenden Wahse gebildet ist Als Alternative hierzu 
kann die Unterlage 3 auch durch ein umlauf endes Trans- 
portband mit glatter Oberflache ausgebildet werden. 

Die Herstellung kann, wie im folgen erlautert wird, 
auf unterschiedliche Arten verwirklicht werden. 

GemaB Fig. 1 wird auf den die Unterlage 3 bildenden 
Mantel der Walze die Kleberschicht 4 durch bspw. Auf- 
walzen oder Aufspritzen (nicht dargestellt) aufgetragen, 
die insbesondere aus einem aktivierbaren Schmelzkie- 
ber gebildet ist Auf die Kleberschicht 4 wird anschlie- 35 
Bend die Lackschicht 1 aufgetragen. Die Auftragung der 
Lackschicht 1 erfolgt im vorliegenden Ausfuhrungsbei- 
spiel unter Zuhilfenahme der Spritzduse 14. Die Lack- 
schicht 1 wird wahrend und/oder nach dem Auftragen 
und durch Erwarmung teiigehartet bzw. teilvemetzt 40 
Die Teilhartung der Lackschicht 1 wird bis zur Klebe- 
freiheit bzw. bis zur Staubtrockenheit der Lackschicht 1 
vorgenommen. 

Der Auftrag der Lackschicht 1 auf die Kleberschicht 4 
kann noch bei auf der Unterlage 3 befmdiicher Kleber- 45 
schicht 4 erfolgen. Bei geniigender Stabilitat der Kleber- 
schicht 4 ist der Auftrag der Lackschicht 1 auf die Kle- 
berschicht 4 auch bei bereits von der Unterlage 3 abge- 
loster Kleberschicht 4 moglich. 

In beiden Fallen kann die Teilhartung der Lackschicht 50 
1 bei abgeloster Lackfolie 8 erfolgen. Bei im Bereich der 
Unterlage aufgetragener Lackschicht 1 ist es sinnvoll, 
die Teilhartung noch bei auf der Unterlage 3 angeord- 
neter Lackfolie 8 vorzunehmen. Die jeweilige Vorge- 
hensweise ist von unterschiedlichen Faktoren wie z. B. 55 
der Stabilitat der Kleberschicht 4 u. a. abhangig. 

In Fig. 3 wird zur Herstellung der Lackfolie 8 zuerst 
die Lackschicht 1 auf die Unterlage 3 abgeschieden. Bei 
dieser Vorgehensweise ist u. a. wichtig, daB die Unterla- 
ge 3 eine hohe Qualitat aufweist, also bspw. poiiert ist eo 
Wie schon zuvor kann die zweite Schicht der Lackfolie 
8, hier also die Kleberschicht 4, anschlieBend auf die 
teilgehartete bzw. teilvemetzte Lackschicht 1 aufge- 
bracht werden. Die Teilhartung kann je nach Stabilitat 
der Lackschicht 1 noch bei auf der Unterlage 3 oder 65 
auch bei bereits von der Unterlage 3 abgeloster Lack- 
schicht 1 erfolgen. 

Zur Ablosung der Lackschicht 1 und/oder der Kle- 
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berschicht 4 und/oder der mit einer Lackschicht 1 verse- 
henen Kleberschicht 4 weisen die in den Fig- 2 imd 3 
dargestellten Apparaturen ein Schabemesser 1 1 auf. 
Anstelle der Entfemung des auf die Unterlage 3 auf- 
5 gebrachten Belags (Lackfolie 8 oder Kleber- 4 oder 
Lackschicht 1) mittels des Schabemessers It oder auch 
zur Unterstutzung des Schabemessers 11 kann die Ap- 
paratur noch eine Blas-Einrichtung (dargestellt durch 
die Duse 12) aufweisen. Die Blas-Einrichtung unter- 
10 stutzt die Entfemung des jcweiligen Belags mittels des 
Schabemessers 11 oder ist zur alleinigen Entfemung des 
Belags vorgesehen. 

Zur Entfemung des Belags mittels der Blas-Einrich- 
tung wird gunstigerweise erwarmte Druckiuft verweh- 
15 det da dann gleichzeiiig eine Teiltrocknung der Lack- 
schicht 1 und/oder der aktivierbaren Kleberschicht 4 
realisierbar ist 

Die Blas-Einrichtung kann entgegen oder erganzend 
zu der in den Fig. 2 und 3 dargestellten Duse 12 auch 
20 dadurch verwirklicht werden, daB die Unterlage 3 aus 
einem porosen Material gebildet ist, durch das Druck- 
iuft auf die Unterseite des abzulosenden Belags gebla- 
sen wird 

Von besonderem Vorteil ist es, wenn als Binder fiir 
25 die Lackschicht 1 oder im Falle eines mehrlagigen Auf- 
baus der Lackschicht 1 wenigstens fur deren auBenseiti- 
ge Lage Phosphazen und/oder Phosphazenharz und/ 
oder deren Derivate und/oder deren Vorprodukte ver- 
wendet werden. 

Derartige Lackfolien 8 weisen neben einer guten Ver- 
arbeitbarkeit bei der Herstellung und der Applikation 
auf Substrat 5 auch eine ausgezeichnet Kratzfestigkeit 

Ferner konnen diese Lackfolien 8 mit einer guten 
Umweltvertraglichkeit hergestellt werden, so daB not- 
wendige MaBnahmen zu Schutz der Umwelt weitge- 
hend vermindert sind Desweiteren sind diese Lackfo- 
lien auch preisgunstig herzustellen. 

Als weiterer Vorteil dieser Lackfolien 8 ist anzumer- 
ken, daB sie nach der Teilhartimg thermoplastisch sind, 
wahrend sie nach der Endhartung — nach erfoigter Ap- 
plikation der Lackfolie 8 — duropiastisch vemetzbar 
sind. Daher sind die fertig applizierten Lackfolien 
schleif- und polierbar. Bei geringfugigen Beschadigun- 
gen bietet die Polier- und Schleifbarkeit den Vorteil, daB 
die mit derartigen Lackfolien beschichteten Substrate in 
der Art von Ausbesserungen einfach repariert werden 
konnen. 

Dieser Umstand ist vorzugsweise bei der Verwen- 
dung von derartigen Lackfolien 8 als hochwertige De- 
korfolien gunstig. da diese bislang zumeist aus Fluor- 
thermoiasten (z. B. PVDF) kostenintensiv und auf oko- 
logisch bedenkliche Weise hergestellt werden. Des wei- 
teren sind Lackfolien auf PVC und PVDF nicht poiier- 
und schleifbar, weshalb sie auch nicht in geringen Fla- 
chen repariert werden konnen. 

Ferner kann es bei geringerer Kratzfestigkeit der 
Lackfolie 8 sirmvoll sein, als Binder fiir die Lackschicht 1 
Oder im Falle eines mehrlagigen Aufbaus der Lack- 
schicht 1 wenigstens fiir deren auBenseitige Lage Uret- 
han und/oder dessen Derivate imd/oder dessen Vorpro- 
dukte zu wahien. 

Eine weitere Mogiichkeit fur den Binder ist es Acryla- 
te und/oder deren Derivate und/oder deren Vorproduk- 
te zu wahien. 

In Fig. 4a ist eine Lackfolie 8 dargestellt. die zum 
Hinterschaumen bzw. Hinterspritzen mit Kunststoff ge- 
eignet ist Die fur ein derartiges Verfahren bevorzugte 
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Lackfolie 8 gemaB Fig. 4a weist folgenden Schicht- oder 
Lagenaufbau axif: die sichtseitig auBere Lage 21 ist aus 
Kiarlack, die darauffolgende Schicht 22 ist cine farb- 
und/oder effektgebende Schicht, die nachfolgende 
Schicht ist eine Kleberschicht 4 und die letzte Schicht. 5 
also die der Hinterspritzung zugewandte Schicht ist eine 
MateriaUage 23, die beim Hinterspritzen mit dem zu 
hinterspritzenden Material ohne Zugabe von weiteren 
Substanzen insbesondere monolitisch verbindbar ist 
Bevorzugt ist diese MateriaUage 23 aus dem gleichen 10 
Material wie das zu hinterspritzende Material herge- 
stellt 

In den weiteren Fig. 4b bis 4f sind raehrere Verfah- 
rensschritte des dazugehorigen Verfahrens zur Herstel- 
lung eines mit einer Lackfolie 8 dekorierten und hinter- ts 
spritzten Gegenstand 15 (siehe Rg. 4f) dargestellt. 

In Fig, 4b wird die Lackfolie thermisch vorzugsweise 
auf eine Temperatur im Bereich der Glasiibergangstem- 
peratur der Lackschicht 1 der Lackfolie 8 erhitzt und 
uber eine Patrize 18 mittels Vakuum insbesondere fal- 20 
tenfrei und bleibend tiefgezogen. Die tiefgezogen Lack- 
folie 8 wird — wie in Fig. 4c dargestellt entsprechend 
einer gewunschten imilaufen Kontur in einem Stanz- 
werkzeug 17 ausgestanzL 

Die gestanzte und tiefgezogene Lackfolie 8 wird in 25 
einen SpritzgieBform 19 eingelegt und mit emem Kunst- 
stoff 20 hinterspritzt Das Hinterspritzen erfolgt zweck- 
maBigerweise im Bereich der Glasubergangstempera- 
tur der Lackschicht 1. Zum formgetreuen Ausbilden des 
hinterspritzt herzustellenden imd f ertig dekorierten Ge- 30 
genstandes kann die elastische Lackfolie 8 beim Hinter- 
spritzen gleichzeitig gegen die negativ zu der ge- 
wunschten Form des Gegenstandes 15 gearbeiteten Be- 
grenzungen der SpritzgieBform 19 gepreBt werden. 
Nach der Aushartung des hinterspritzten Kunststoffes 35 
20 wird der fertig dekorierte Gegenstand 15 aus dem 
SpritzgieBform 19 entnommen und die Lackschicht 8 
. mittels Strahlenhartung duroplastisch gehartet. 

Bei einem wie in Fig. 4a dargestellten mehrlagigen 
Aufbau der Lackschicht 1 kann nur die auBere Lage 21, 40 
die in diesem Fall aus Kiarlack gebildet ist, gehartet 
werden. wobei eine farbgebende und/oder effektgeben- 
de Schicht 22 der Lackschicht 1 thermoplastisch ver- 
bleibL Unter einer effektgebenden Schicht sind insbe- 
sondere derartige Schichten zu verstehen, die Pigmente 45 
mit orientiert dreidimensional vemetzte flussigkristalli- 
ne Substanzen mit chiraler Phase aufweisen, welche Pig- 
mente — eine vom Betrachtungswinkel abhangige Far- 
bigkeit bewirken. Derartige Pigmente sind insbesonde- 
re aus der EP601 483 Bl bekannt Dies ist u. a, daher 50 
sinnvoll, da eine Strahlenhartung der farb- und/oder ef- 
fektgebenden Schicht 22 apparativ aufwendig ist. 

Soli die farbgebende und/oder effektgebende Schicht 
dennoch gleichfalls duroplastisch gehartet werden, er- 
folgt die Endhartung der farb- und/oder effektgebenden 55 
Schicht 22 zweckmaBigerweise mittels Elektronenstrah- 
len. 

Bei einem derartigen Verfahren ist insbesondere die 
in Fig. 4a dargestellte Lackfolie 8 nutzlich. Der Schicht- 
oder Lagenaufbau der Lackfolie ist wie folgt: Kiarlack. eo 
Farb- und/oder Effektschicht, ggf. Kleberschicht und 
zuletzt, also der Hinterspritzung zugewandt, eine Mate- 
riaUage, die beim Hinterspritzen mit dem zu hintersprit- 
zenden Material ohne Zugabe von weiteren Substanzen 
insbesondere monolitisch verbindbar ist Bevorzugt ist 65 
diese MateriaUage aus dem gleichen Material wie das zu 
hinterspritzende Material hergestellt 
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Patentanspriiche 

1. Lackfolie mit einer Lackschicht und einer Kle- 
berschicht. wobei der Lack der strahlungshartba- 
ren Lackschicht der Lackfolie vor dem Aufbringen 
auf das Substrat klebefrei teilhartbar und spater 
endhartbar ist, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Lack der Lackschicht (1) durch eine elektromagne- 
tische Strahlung, deren Wellenlange unterhalb des 
sichtbaren Spektnmis angeordnet ist, endhanbar 
ist 

2. Lackfolie nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Lack einer Glasubergangstempe- 
rat ur unterhalb 40''C , insbesondere unterhalb 30* C 
aufweist 

3. Lackfolie nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei einem mehrschichtigen Aufbau 
der Lackschicht zumindest die sichtseitig aufienlie- 
gende Lage (21), insbesondere aus Kiarlack mittels 
der elektromagnetischen Strahlung endhartbar ist 

4. Lackfolie nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lackschicht (1) wenigstens eine 
farb- imd/oder effektgebenden Schicht (22) und ei- 
ne sichtseitig zumindest mittelbar daraufangeord- 
neten sichtseitig auBenliegenden Lage (21) auf- 
weist, wobei die auBenliegende Lage (21) mittels 
der elektromagnetischen Strahlung endhartet wird 
und daB die farb- und/oder effektgebende Schicht 
(22) bei der Endhartung der auBenliegenden Lage 
(21) in thermoplastischem Zustand verbleibt 

5. LackfoUe nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei einem mehrschichtigen Aufbau 
der Lackschicht (1) die sichtseitig auBenliegende 
Lage (21), insbesondere aus Kiarlack. duroplastisch 
endhartbar ist 

6. Lackfolie nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei einem mehrschichtigen Aufbau 
der Lackschicht (1) die sichtseitig auBenliegende 
Lage (21), insbesondere aus Kiarlack, duroplastisch 
endhartbar ist und dafi der Binder fur die auBenlie- 
gende Lage (21) Phosphazen und/oder Phospha- 
zenharz und/oder deren Derivate und/oder deren 
Vorprodukte ist. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei einem mehrschichtigen Aufbau 
der Lackschicht (1) die sichtseitig auBenliegende 
Lage (21), insbesondere aus Kiarlack, duroplastisch 
endhartbar ist und daB der Binder fur die auBenlie- 
gende Lage (21) Urethan und/oder dessen Derivate 
und/oder dessen Vorprodukte ist 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei einem mehrschichtigen Aufbau 
der Lackschicht (1) die sichtseitig auBenliegende 
Lage (21). insbesondere aus Kiarlack, duroplastisch 
endhartbar ist und daB der Binder fur die auBenlie- 
gende Lage (21) Acrylate und/oder deren Derivate 
und/oder deren Vorprodukte ist 

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lackschicht (1) unmittelbar auf 
der Kleberschicht (4) angeordnet ist 

10. Verfahren zur Herstellung einer Lackfolie, bei 
dem eine Lackschicht mit einer Kleberschicht ver- 
sehen wird, und bei dem die Lackschicht klebefrei 
teilgehartet und in diesem Zustand bis zur Applika- 
tion auf einem Substrat zwischengespeichert wird, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Lackschicht (1) 
zumindest mittelbar auf eine endlos umlaufende 
glatte Unterlage (3) aufgetragen und mit der Kle- 
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berschicht (4) versehen wird und daB die Lack- 
schicht (1) und/oder die Kleberschicht (4) von der 
Unterlage (3) abgeldst wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lackschicht (1) vor dem Ablosen 5 
von der Unterlage (3) mit der Kleberschicht (4) 
versehen wird 

12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB auf der Unterlage (3) zuerst die Kle- 
berschicht (4) und auf die Kleberschicht (4) die 10 
Lackschicht (1) aufgebracht wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 10. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB auf der Unterlage (3) die Kleber- 
schicht (4) und die Lackschicht (1) aufgebracht wird, 
und daB nach dem Ablosen der mit der stabilisie- 15 
renden Kleberschicht (4) versehenen Lackschicht 
(1) die Lackschicht (1) teilgehartet wird 

14. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lackschicht (1) auf der Unterlage 
(3) teilgehartet wird 20 

15. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lackschicht (1) auf der Unterlage 
(3) teilgehartet wird, und daB die teilgehartete und 
stabile Lackschicht (1) nach dem Ablosen von der 
Unterlage (3) mit der Kleberschicht (4) versehen 25 
wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Binder fur die Lackschicht (1) oder 
im Falle eines mehrlagigen Aufbaus der Lack- 
schicht (1) wenigstens fur deren aufienseitige Lage 30 
(21) Phosphazen und/oder Phosphazenharz und/ 
oder deren Derivate und/oder deren Vorprodukte 
gewahlt wird 

17. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Binder fiir die Lackschicht (1) oder 35 
im Falle eines mehrlagigen Aufbaus der Lack- 
schicht (1) wenigstens fiir deren auBenseitige Lage 
(21) Urethan und/oder dessen Derivate und/oder 
dessen Vorprodukte gewahlt wird 

18. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 40 
zeichnet, daB als Binder fiir die Lackschicht (1) oder 
im Falle eines mehrlagigen Aufbaus der Lack- 
schicht (1) wenigstens fur deren auBenseitige Lage 
(21) Acrylate und/oder deren Derivate und/oder 
deren Vorprodukte gewahlt wird . 45 
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